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Description 

L'invention concerne une installation pour Tali- 
mentation automatiqu d'une machine d transfor- 
mation, notamment de matiere plastique, par un 
melange homogene de plusieurs produits. 

On connait par DE-A-2 247 518 une telle instal- 
lation dans laquelle des tunnies peseures, une par 
produit, sont reliees a un meiangeur. Le melange 
issu de ce meiangeur est condeur par un organe 
de transport vers une extrudence. 

L'invention a pour but la realisation d'une ins- 
tallation qui soit d'un faible encombrement, qui 
puisse alimenter directement une machine de 
transformation a I'aide d'un melange de produits 
homogene, les composants de ce melange etant 
determines avec precision. 

Ces resultats sont obtenus par une installation 
caracteVisee en ce que la machine de transforma- 
tion supporte une premiere tremie contenant un 
organe meiangeur, cette tremie etant pourvue d'un 
orifice inferieur de sortie du produit melange* relie a 
I'orifice d 'alimentation de la machine de transfor- 
mation et d'un orifice superieur d'alimentation de 
cette tremie en produits a meianger, cet orifice 
superieur etant relie a I'orifice de sortie d'une se- 
conde tremie dite de pesage supportee par la 
machine de transformation par I' intermediate de 
capteurs de pesage, cette seconde tremie etant 
reliee a plusieurs conduits d'alimentation en pro- 
duits par au moins une canalisation souple. 

Suivant une autre caracteristique de 1'invention, 
la seconde tremie de pesage est supportee indirec- 
tement par la machine de transformation par I'inter- 
mediaire de la premiere tremie. 

Suivant une autre caracteristique de l'invention, 
la seconde tremie est reliee par son extremite 
superieure a un groupe d'aspi ration assurant le 
transfert par aspiration des produits vers cette tre- 
mie, cette liaison comportant une canalisation sou- 
ple. 

L'invention est representee a titre d'exemple 
non limitatif sur I'unique dessin ci-joint qui est une 
vue schematique d'un mode de realisation de I'ins- 
tallation conforme a l'invention. 

On prevoit directement sur une machine de 
transformation 1 une tremie 2 a I'interieur de la- 
quelle est prevu un organe meiangeur 3 entraTne 
en rotation par un moteur eiectrique 4. 

Cette machine de transformation est, par 
exemple, constituee par une machine d'extrusion 
alimentant un moule pour le moulage d'objets en 
mati§re plastique et ('orifice inferieur 2i de la tre- 
mie debouche dans I'orific d'alimentation 1 1 d la 
machine de transformation afin que les produits 
melanges dans la tremi 2 soient introduits directe- 
ment, a retat d melange homogen , dans la ma- 
chine de transformation 1 . 



On evit ainsi que, entre la tremie 2 et la 
machine 1, le produit melange ait la possibility de 
se separer du fait d leur densite, de leur granulo- 
mere ou de leur structur differentes. 

5 Cette tremie 2 supportee par la machine de 

transformation 1 par I'intermediaire de montants 5, 
supporte elle-meme par I'intermediaire d'eiements 
de supports 6 t une seconde tremie 7 par I'interme- 
diaire de jauges de contraintes 8. 

/o L'orifice inferieur 1\ de cette seconde tremie 7 
est pourvu d'une vanne 9 et d'un conduit 10 de- 
bouchant dans un orifice superieur 2 2 de la tremie 
2. La liaison entre ce conduit 10 et cet orifice 2 2 
est realisee de maniere souple, c'est-a-dire par 

75 exemple par I'intermediaire d'un soufflet afin de 
pouvoir effectuer une mesure ponderale precise du 
contenu de la tremie 7 a I'aide des capteurs 8. 

Cette tremie 7 est alimentee par les divers 
produits a meianger A et B par I'intermediaire de 

20 plusieurs canalisations 11 pourvues de vannes 
d'obturation 12, ces vannes etant, dans I'exemple 
represente, reliees par une seule canalisation sou- 
ple 13 a la tremie 7. 

Egalement, dans cette installation, I'alimenta- 

25 tion de la tremie 7 en produits diffe rents en obte- 
nue par un transfert pneumatique et le groupe 
d'aspiration 14 est relie a I'extremite superieure de 
la tremie 7 par une canalisation souple 15 ou 
similaire. 

30 ^installation conforme a l'invention permet 

done d'alimenter successivement la tremie 7 par 
les differents produits a meianger, la vanne 12 
etant immediatement actionnee des que le poids 
de Tun ou I'autre des produits ou de leur somme 

35 correspond a la valeur desire. 

Les mesures de ces poids sont effectuees, 
apres tarage, par ^installation de pesage 16 qui 
n'autorise le pesage par les capteurs 8 que lorsque 
le fonctionnement de la machine 1 n'est pas sus- 

40 ceptible de troubler les mesures de ces valeurs. 
Ainsi, si la machine de transformation 1 alimente 
des moules, ('installation de pesage 16 est coupiee 
a la machine de transformation afin d'autoriser le 
pesage a I'aide des capteurs 8 en dehors de 

45 periodes de fermeture et d'ouverture du moule 

Egalement, cette installation de pesage est re- 
liee a un controleur de niveau 17 qui est destine a 
commander le dispositif d'obturation 9 afin de per- 
mettre recoulement de la totality des produits in- 

50 troduits Tun apres I'autre dans la tremie 7 vers la 
tremie 2 ou ils vont §tre melanges de maniere 
homogene. 

L'installation de pesage 16 n pourra done 
effectuer un operation d pesag que en d hors 
55 des periodes d'ecoulement des produits vers la 
tremi 2. 

L'installation conforme a l'invention permet ain- 
si d'effectu r un gestion precis de la consomma- 
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tion des clivers produits par chaque machine d 
transformation en connaissant exactement I poids 
et non le volume de chacun des produits ntrant 
dans la composition du melange, ce meMang §tant 
en outre introduit a V6\a\ homogene dans la machi- 
ne de transformation, quelle que soit la nature et 
l'6tat des produits a melanger. 

Revendications 

1. Installation pour 1'alimentation automatique 
d'une machine de transformation, notamment 
de matiere plastique, par un melange homoge- 
ne de plusieurs produits, machine caractedsed 
en ce que la machine de transformation (1) 
support e une premiere tremie (2) contenant un 
organe melangeur (3), cette tremie £tant pour- 
vue d'un orifice inferieur (2i) de sortie du 
produit melange* relie* a I'orifice d'alimentation 
(1i) de la machine de transformation et d'un 
orifice superieur (22) d'alimentation de cette 
tremie (2) en produits a m&anger, cet orifice 
superieur (22) etant relie a I'orifice de sortie 
d'une seconde tremie dite de pesage (7) sup- 
ported par la machine de transformation par 
I" intermedia! re de capteurs de pesage (8), cet- 
te seconde tremie 6tant relive a plusieurs 
conduits (11) d'alimentation en produits par au 
moins une canalisation souple (13). 

2. Installation conforme a la revendication 1, ca- 
ractedsed en ce que la seconde tremie de 
pesage (7) est supported indirectement par la 
machine de transformation (1) par I'interme- 
diaire de la premiere tr£mie (2). 

3. Installation conforme a Tune quelconque des 
revendications pr^cedentes, caracteVised en ce 
que la seconde tremie (7) est relied par son 
extremity superieure a un groupe d'aspiration 
(14) assurant le transfert par aspiration des 
produits vers cette tremie, cette liaison com- 
portant une canalisation souple (15). 

4. Installation conforme a Tune quelconque des 
revendications pr^cedentes, caracteVised en ce 
que la premiere tremie (2) est pourvue d'un 
organe de controle de niveau (17) comman- 
dant I'actionnement d'une vanne (9) pour 
I'edoulement des produits peses non melanges 
de la seconde tremie (7) vers la premiere 
trSmie (2). 

5. Installation conforme a Tune quelconqu des 
revendications pr^cedentes, caractedsed en ce 
qu la machin d transformation compr nd 
un moule pour le moulag d produits en 
matiere plastique et les capteurs de p sage (8) 



sont relied a une installation d pesage (16) 
relied a cett machine de transformation (1) 
pour ffectuer le p sage en dehors des pe>io- 
d de fermeture t d'ouverture du moul . 

5 

Claims 

1. Installation for automatically supplying a trans- 
formation machine, in particular for plastics 

70 material, with a homogeneous mixture of a 

plurality of products, characterised in that the 
transformation machine (1) supports a first 
hopper (2) containing a mixer member (3), this 
hopper being provided with a lower aperture 

75 (2i) for the output of the mixed product con- 

nected to the feed aperture (1i) of the trans- 
formation machine and an upper aperture (22) 
for supplying this hopper (2) with products to 
be mixed, this upper aperture (22) being con- 

20 nected to the output aperture of a second so- 

called weighing hopper (7) supported by the 
transformation machine by means of weighing 
sensors (8), this second hopper being con- 
nected to a plurality of product feed conduits 

25 (11) by at least one flexible pipeline (13). 

2. Installation according to Claim 1, characterised 
in that the second, weighing hopper (7) is 
indirectly supported by the transformation ma- 

30 chine (1 ) by means of the first hopper (2). 

3. Installation according to any one of the preced- 
ing claims, characterised in that the second 
hopper (7) is connected by its upper end to a 

35 suction assembly (14) which transfers the pro- 

ducts to this hopper by suction, this connec- 
tion comprising a flexible pipeline (1 5). 

4. Installation according to any one of the preced- 
40 ing claims, characterised in that the first hop- 
per (2) is provided with a level-checking mem- 
ber (17) controlling the actuation of a valve (9) 
for the flow of weighed unmixed products from 
the second hopper (7) to the first hopper (2). 

45 

5. Installation according to any one of the preced- 
ing claims, characterised in that the transfor- 
mation machine comprises a mould for mould- 
ing plastics material products and the weighing 

so sensors (8) are connected to a weighing in- 

stallation (16) connected to this transformation 
machine (1) in order to perform the weighing 
operation outside the p riods when the mould 
is opened and closed. 

55 
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Patentanspriiche 

1. Anlage zur automatischen Versorgung einer 
Verarbeitungsmaschine, insbesondere einer fUr 

die Verarbeitung von Kunststoff, mit einer ho- 5 
mogenen Mischung aus mehreren Produkten, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verarbei- 
tungsmaschine (1) einen ersten Trichter (2) 
tragt, in welchem sich eine Mischeinrichtung 
(3) befindet, und dieser Trichter mit einer un- 10 
teren Produktaustrittsoffnung (2i), welche mit 
der Offnung (1i) zur Spersung der Verarbei- 
tungsmaschine verbunden ist, sowie mit einer 
oberen Offnung (22) zum Einspeisen von zu 
mischenden Produkten in diesen Trichter (2) 75 
versehen ist, wobei diese obere Gffnung (2 2 ) 
mit der Austrittsoffnung eines zweiten Trichters 

(7) verbunden ist, welcher als Wagetrichter be- 
zeichnet wird, von der Verarbeitungsmaschine 
Uber dazwischenliegende Wagekraftaufnehmer 20 

(8) gehalten wird, und durch mindestens eine 
flexible Rohrleitung (13) mit einer Produktspei- 
seleitung (1 1 ) verbunden ist. 

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, dass der zweite Wagetrichter (7) indi- 
rect mittels des ersten Trichters (2) von der 
Verarbeitungsmaschine (11) getragen wird. 

3. Anlage nach einem der vorhergehenden An- 30 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
zweite Wagetrichter (7) mit seinem oberen 
Ende mit einem Sauggeblaseaggregat (14) 
verbunden ist, welches fur den Transport der 
Produkte zu diesen Trichter sorgt, wobei diese 35 
Verbindung eine flexible Rohrleitung (15) auf- 
weist. 

4. Anlage nach einem der vorhergehenden An- 
sprliche, dadurch gekennzeichnet, dass der er- 40 
ste Trichter (2) mit einer Einrichtung zur Ni- 
veauregelung (17) versehen ist, welche das 
Betatigen eines Schiebers (9) steuert, um ein 
Abfliessen von abgewogenen, unvermischten 
Produkten vom zweiten Trichter (7) in den er- 45 
sten Trichter (2) zu ermoglichen. 

5. Anlage nach einem der vorhergehenden An- 
sprdche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verarbeitungsmaschine eine Giessform zum 50 
Formen von Erzeugnissen aus Kunststoff auf- 
weist und die Wagekraftaufnehmer (8) mit ei- 
ner Wageanlage (16) verbunden sind, welch 
ihrerseits mit der Verarbeitungsmaschin (1) 
verbunden ist, damit der Wagevorgang ausser- 55 
halb der Schliess- Oder Offnungsphas der 
Gussform stattfindet 
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INSTALLATION FOR THE AUTOMATIC FEEDING OF A PROCESSING MACHINE, ESPECIALLY A 
PLASTICS PROCESSING MACHINE, WITH A HOMOGENEOUS MIXING OF A NUMBER OF 
PRODUCTS . 



(57) Installation, characterized in that the processing machine (1) supports a 
first hopper (2) which contains a mixing element (3), this hopper being provided 
with a lower opening (2^) for the discharge of the mixed product, which [lower 
opening] is connected to the feed opening (lj) of the processing machine, and 
with an upper opening (2g) for feeding this hopper (2) with the products to be 
mixed, this upper opening (22) being connected to a said second weighing hopper 

(7) , which is supported by the processing machine by means of weighing sensors 

(8) , this second hopper being connected to a number of conduits (11) for feeding 
in products via at least one flexible conduit (13). 
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This machine is characterized in that the processing machine supports a 
first hopper which contains a mixing element, this hopper being provided with a 
lower opening for the discharge of the mixed product, which is connected to the 
feed opening of the processing machine, and with an upper opening for feeding 
this hopper with the products to be mixed, this upper opening being connected to 
a said second weighing hopper, which is supported by the processing machine by 
means of weighing sensors, this second hopper being connected to a number of 
conduits for feeding in products via at least one flexible conduit. 

According to another feature of the present invention, the second weighing 
hopper is supported indirectly by the processing machine by means of the first 
hopper . 

According to another feature of the present invention, the second hopper 
is connected via its upper end to a suction unit, which ensures the transfer by 
suction of the products to this hopper, and this connection comprises a flexible 
conduit. 

The present invention is represented by way of a nonlimiting example on 
the only attached drawing, which is a schematic view of an embodiment of the 
installation according to the present invention. 

Consequently, the object of the present invention is the production of an 
installation that is small in size and that is able to feed a processing machine 
by means of a mixture of homogeneous products, the components of this mixture 
being determined with precision. 

These results are obtained according to the present invention by providing 
a hopper 2 directly on a processing machine 1, inside which [hopper] is provided 
a mixing element 3 which is rotated by an electric motor 4. 

This processing machine comprises, for example, an extrusion machine that 
feeds a mold for the molding of objects made of plastic material, and the lower 
opening 2\ of the hopper opens into the feed opening lj of the processing 
machine so that the mixed products in the hopper 2 are introduced, in the 
homogeneously mixed state, directly into the processing machine 1. 

Thus, the mixed products are prevented from being able to be separated due 
to their density, their granulometry or their different structures between the 
hopper 2 and the machine 1. 

This hopper 2, which is supported by the processing machine 1 by means of 
mounts 5, supports itself by means of support elements 6, a second hopper 7 [is 
supported] by means of strain gauges 8. 

The lower opening 1\ of this second hopper 7 is provided with a valve 9 
and a conduit 10 which opens into an upper opening 2i of the hopper 2. The 
connection between this conduit 10 and this opening 22 is made in a flexible 
manner, i.e., e.g., by means of a bellows to be able to carry out a precise 
weight measurement of the contents of the hopper 7 by means of the sensors 8. 

This hopper 7 is fed by the various products to be mixed A and B by means 
of a number of conduits 11, which are provided with gate valves 12, these valves 
being, in the example shown, connected to the hopper 7 via a single, flexible 
conduit 13. 

Also, in this installation, the hopper 7 is fed with various products via 
a pneumatic transfer, and the suction unit 14 is connected to the upper end of 
the hopper 7 via a flexible conduit 15 or the like. 

Therefore, the installation according to the present invention makes it 
possible to feed the hopper 7 in succession with the different products to be 
mixed, the valve 12 being immediately activated once the weight of one or the 
other of the products or of their sum corresponds to the desired value. 

These weights are measured, after calibration, by the weighing unit 16, 
which only authorizes the weighing via the sensors 8 when the operation of the 
machine 1 is not able to disturb the measurements of these values. Thus, if the 
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processing machine 1 feeds the molds, the weighing unit 16 is coupled to the 
processing machine in order to authorize the weighing by means of the sensors 8 
irrelevant to the periods of closing and opening of the mold. 

Also, this weighing unit is connected to a level control unit 17, which is 
intended to control the blocking device 9 in order to permit the flow of all the 
products introduced one after the other into the hopper 7 to the hopper 2 where 
they will be mixed homogeneously. 

Therefore, the weighing unit 16 will only be able to perform a weighing 
operation apart from the periods of flow of the products to the hopper 2. 

The installation according to the present invention thus makes it possible 
to carry out a precise management of the consumption of various products by each 
processing machine, while knowing the weight exactly and not the volume of each 
of the products being additionally introduced in the homogeneous state into the 
processing machine regardless of the nature and the state of the products to be 
mixed. 

Claims 

1) Installation for the automatic feeding of a processing machine, namely 
a said plastics processing machine, with a said homogeneous mixture of a number 
of products, which machine is characterized in that the said processing machine 

(1) supports a said first hopper (2) which contains a said mixing element (3), 
this hopper being provided with a said lower opening (2i) for the discharge of 
the mixed product, which is connected to the said feed opening (li) of the said 
processing machine, and with a said upper opening (22) for feeding this hopper 

(2) with the products to be mixed, this said upper opening (22) being connected 
to a said second weighing hopper (7), which is supported by the said processing 
machine by means of said weighing sensors (8), and this said second hopper being 
connected to a number of said conduits (11) for feeding in products via at least 
one said flexible conduit (13). 

2) Installation in accordance with claim 1, characterized in that the said 
second weighing hopper (7) is supported indirectly by the processing machine (1) 
by means of the said first hopper (2). 

3) Installation in accordance with any of the above claims, characterized 
in that the said second hopper (7) is connected via its said upper end to a said 
suction unit (14), which ensures the transfer by suction of the products to this 
hopper, this connection comprising a said flexible conduit (15). 

4) Installation in accordance with any of the above claims, characterized 
in that the said first hopper (2) is provided with a said level control element 
(17), which controls the activation of a said valve (9) for the flow of the 
weighed, unmixed products from the said second hopper (7) to the said first 
hopper ( 2 ) . 

5) Installation in accordance with any of the above claims, characterized 
in that the processing machine comprises a mold for the molding of products made 
of plastic material, and the said weighing sensors (8) are connected to a said 
weighing unit (16), which is connected to this said processing machine (1) in 
order to carry out the weighing apart from the periods of closing and opening of 
the said mold. 
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